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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Verfahren, Anlage und taktweise arbeitende Pragepresse zur Herstellung von Holzwerkstoffplatte 
strukturierten Oberflachen 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren, Anlage und takt- 
weise arbeitende Pragepresse zur Herstellung von Holz- 
werkstoffplatten mit strukurierten Oberflachen, wobei die 
Anlage aus einer Streustation, einer kontinuierlich arbet- 
tenden Presse und einer Strukturierungspresse besteht 
Die Erfindung besteht fur die Anlage darin, daS nach der 
kontinuierlich arbeitenden Presse (1) eine taktweise arbei- 
tende Pragepresse (5), ausgefuhrt als Oberkolbenpresse, 
angeordnet ist, und daB zwischen der kontinuierlich ar- 
beitenden Presse (1) und der Pragepresse (5) eine oder 
mehrere, jeweils mit einer Diagonalsage ausgestattete, 
Aufteilvorrichtungen (2), eine Befeuchtungsstrecke (B) 
mit Spruhwassereinrichtung (3) und uberdachter Dampf- 
haube (19) sowie eine Beschleunigungsstrecke (C) mit Be- 
schleunigungsbandern (21, 22) vorgesehen sind, wobei 
um den unteren Pressenholm (15) der Pragepresse (5) 
bzw. uber den unteren Heizplatten (12) ein Beschickband 
(13) gefuhrt und unter den oberen Heizplatten (11) ein 
Strukturband (10) gespannt ist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung von Holzwerkstoffplatten mit strukturierten Oberflachen, 
wie Spanplatten/Faserplatten und Schnitzeiplatten sowie Kunststofiplatten aus kombiniertem Anteil von Holz und 
5 Kunststoff als auch aus KunststofF mit und ohne Verstarkungslagen mit strukturierten Oberflachen nach dem Oberbegriff 
des Anspruchs 1 und betrifft eine Anlage nach Anspruch 15 sowie eine taktweise arbeitende Pragepresse nach Anspruch 
16 zur Durchfuhrung des Verfahrens. 

Ein solches Verfahren und Anlage geht aus der noch nicht bekannten DE-P 197 18 771.4 hervor. Als Aufgabe hat sich 
diese Patentanmeldung gestellt, Holzwerkstoffplatten wahlweise ohne Unterbrechung der Produktion herzustellen, wo 
10 bei die mechanischen Festigkeitseigenschaften der fertigen Platten und das Haftvermogen auf der strukturierten Seite 
nicht eingeschrankt sind. 

Als Losung fur das Verfahren ist angegeben, daB die gerade fertiggestellte, aus dem PreBvorgang freigegebene Holz- 
werkstoffplatte an einer oder an beiden Oberflachen mit Wasser bespriiht, anschlieBend eine beheizte Bedampfungs- 
strecke durchlauft und nachfolgend einem kontinuierlichen Strukturierungsvorgang unterzogen wird. 

15 Die Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch 6 der DE 197 18 771 .6 fur einen kontinuierlichen Ablauf 
besteht darin, daB unmittelbar nach dem Auslauf der Holzwerkstoffplatte aus der kontinuierlich arbeitenden Presse fur 
einen kontinuierlichen Ablauf quer liber eine oder beide Oberflachen eine Wasserspriiheinrichtung, anschlieBend eine 
beheizbare oder unbeheizte Dampfhaube und nachfolgend ein fur eine oder fur beide Oberflachen ausgebildeter Struktu- 
rierungswalzenstuhl angeordnet sind. 

20 Das Verfahren und die Anlage dieser Voranmeldung zeigen jedoch nicht auf bzw. weisen keinen Weg mit welchen Pro- 
zeBparametem fur Druck, Warme und ggf. in welchem zeitlichen Ablauf der Pragedruck und der Warmeeintrag einzu- 
setzen sind und wie eine dafur geeignete Anlage und ggf Pragepresse ausgefuhrt sein miissen. Denn bei einem kontinu- 
ierlichen HerstellungsprozeB von Holzwerkstoffplatten ist eine danach anschlieBende Struktureinbringung mittels einer 
Prageeinrichtung ohne einer geeigneten und abgestimmten Oberflachenbefeuchtung sowie anschlieBendem zweckmaBi- 

25 gen Plastifizierungsvorgang nicht moglich. Das heiBt, bei nicht geeignetem Pragedruck, ausreichender Eigenwarme und 
Feuchle der PlaLten isl eine ausreichende Musterlreue des uiechanisch eingebrachlen Prdgeslruklurdruckes auf die Deck- 
schichtcn nicht nachhaltig cinzubringcn. Auch nach langcrcr Pragcdaucr, zum Bcispicl von circa 15-20 Sckundcn und 
bei einem Pragedruck von 7 N/mm 2 , federn die eingepragten Spane-ZFaserstrukturen wieder in den Zustand einer glatten 
Oberflache zuriick, das heiBt das Einpragungsmuster verschwindet sofort wieder nach dem \ferlassen der strukturgeben- 

30 den Pragezone. 

Aus der CH-PS 614 666 (= US-PS 4,007,076) ist ein Verfahren zum Pragen einer kiinstlich hergestellten Platte, vor- 
nehmlich einer Hartfaserplatte bekannt Dabei erfolgt das Aufbringen von Wasser auf die Oberflache einer kalten Platte. 
Dies hat jedoch lange ProzeBzeiten zur Folge, weil das Wasser erst auf Verdampfungstemperatur gebracht werden muB. 
Die verwendete Oberflachenwassermenge mit 54 g/m 2 ist fur die nach vorliegender Anmeldung zu pragenden Platten zu 
35 gering um eine ausreichende Plastifizierung in kurzer Zeit zu erreichen. Die zu geringe Oberflachenfeuchte erfordert fur 
eine nachhaltige Mustertreue der eingepragten Struktur zu hone Driicke und eine zu lange GesamtpreBzeit Im ganzen 
gesehen gibt dieses Verfahren keine Anregung oder ein AnstoB dafur, wie eine bleibende Strukturierung einer noch hei- 
Ben, gerade aus der Herstellungspresse kommenden, Platte vorzunehmen ist 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren anzugeben und eine Anlage mit taktweise arbeitender Pra- 
40 gepresse zu schaffen, um den Oberflachen einer noch heiBen Platte nach dem \ferlassen einer Herstellungspresse nach- 
haltig eine bleibende Strukturierung zu geben. 

Die Losung dieser Aufgabe nach Anspruch 1 ist gekennzeichnet durch foigende Vferfahrensschritte: 

a) der gerade fertiggestellte aus dem PreBvorgang freigegebene noch heiBe Plattenstrang wird in Aufteilvorrichtun- 
45 gen mittels einer oder mehrerer Diagonalsagen senkrecht zur Produktion srichtung zu einzelnen Platten aufgeteilt 

(Strecke A), 

b) anschlieBend werden die abgetrennten heiBen Platten in eine Befeuchtungsstrecke B gefuhrt, darin an einer oder 
beiden Oberflachen mit Spruh wasser im Bereich von 112,5 g/m 2 bis 300 g/m 2 bespriiht, wobei eine Abkuhlung der 
Deckschichten und der Plattenoberflachen auf 70° bis 100°C erfolgt, 

50 c) nachfolgend wird jede Platte vom Plattenstrang getrennt, in einer Beschleunigungsstrecke C auf eine hohere 

Vorschubgeschwindigkeit im Vergleich zur Vorschubgescbwindigkeit der kontinuierlich arbeitenden Presse be- 
schleunigt, in die Pragepresse gefordert und dort abgelegt, 

d) anschlieBend wird die Pragepresse geschlossen und die gewiinschte Struktur in die Platte unter Drock einge- 
pragt, wobei wahrend der Pressung die Plattenoberflache auf mindestens 125°C erwarmt wird und die maximale 

55 Heizplattentemperatur 200°C betragt und 

e) nachfolgend wird die strukturierte Platte aus der Pragepresse gefordert und mit einer neuen befeuchteten Platte 
beschickt 

Als Lehre des Verfahrens gemaB der Erfindung ist anzufuhren und Versuche haben diese bei der Herstellung von OSB- 
60 Platten bestatigt, eine bl eibende S trukturei nbri ngung auf die Oberflachen von Holzwerkstoftpl atten ist nur unter Ausnut- 
zung der in der Platte gespeicherten Warme unmittelbar nach dem Verlassen der kontinuierlich arbeitenden Presse und 
nur nach Aufbringung von zusatzlichen Oberflachenwasser mit anschlieBender Einwirkung des Wassers sowie Erwar- 
mung der Deckschichten mit den erfindungsgemaBen ProzeBparametern moglich. Das heiBt die im Anspruch 1 angege- 
benen, nacheinander ablaufenden ProzeBschritte fuhren in eine fur den Strukturierungsvorgang notwendigen Plastifizie- 
65 rung in den Deckschichten der Platte und nach dem Verlassen der strukturgebenden Pragezone zu einer nachhaltigen un- 
veranderten Pragestruktur. 

Neue Marktanforderungen an Plattenherstellungsanlagen verlangen sowohl Platten mit als auch Platten ohne Struktur- 
oberflachen. Eine Teilaufgabe der Erfindung besteht deshalb darin, fiir das erfindungsgemaBe Oberflachen-Strukturie- 
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rungsverfahren mit Anlage einen fliegenden Produktionswechsel ohne AusschuB an fertigen Platten im Obergang von 
glatter zu strukturierter Oberflache vorzusehen bzw. eine Steuerung fur die voneinander abhangigen ProzeBschritte zu 
scbaffen damit zwischen den glatten und den strukturierten Plattenabschnitt keine Ubergangszone mit undefinierter 
Oberflachenqualitat entsteht 

Die Losung fur diese Teilaufgabe besteht nach Anspruch 14 darin, daB die Verfahrensablaufe beider Pressen in einem 
Synchronlauf so aufeinander abgestimmt sind, daB einmal die kontinuierlich arbeitende Presse allein im Betrieb ist fur 
eine Platte mit glatten Oberflachen und ein zweitesmal sowie abwechselnd fur eine strukturierte Oberflache beide Pres- 
sen, das heiBt, daB bei der AuBerbetriebnahme der Strukturierung die Bespriihung abgeschaltet wird und die Platten 
durch die geoirhete Pragepresse transportiert werden und daB bei der Wiederinbetriebnahme des Strukturierungsvorgan- 
ges zunachst die Spriiheinrichtung zugeschaltet wird. 

Als sehr wirtschaftlich erweist sich der fliegende Produktionswechsel dahingehend, daB ohne Verschnitt, das heiBt 
AusschuB durch Herausschneiden von Teilabschnitten minderer Oberflachenqualitat und fur eine auftragsbezogene Pro- 
duktionsmenge auch mit kleinen TxwgroBen produziert werden kann. 

Die Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens besteht erfindungsgemaB nach Anspruch 15 darin, daB nach der konti- 
nuierlich arbeitenden Presse eine taktweise arbeitende Pragepresse, ausgefuhrt als Oberkolbenpresse, angeordnet ist, und 
daB zwischen der kontinuierlich arbeitenden Presse und der Pragepresse eine oder mehrere, jeweils mit einer Diagonal- 
sage ausgestattete, Aufteilvorrichtungen, eine Befeuchtungsstrecke mit Spruhwassereinrichtung und iiberdachter 
Dampfhaube sowie eine Beschleunigungsstrecke mit Beschleunigungsbandern vorgesehen sind, wobei um den unteren 
Pressen holm der Pragepresse bzw. iiber den unteren Heizplatten ein Beschickband gefuhrt und unter den oberen Heiz- 
pl alien ein Strukturband gespannt ist 

Die Kinstcllung der Verfahrensparameter Pragezeit, Spruhwassermenge, Pragetemperatur und Pragedruck konnen je 
riach Holzart, Spangeometrie bzw. Faserstruktur und gewunschter Pragestruktur sowie der Mustertreue durch entspre- 
chendc liinstcllung aufeinander abgestimmt werden. 

Folgendc Verfahrensparameter liegen demnach dem erfindungsgemaBen Verfahren durch Versuche bei der Herstel- 
lung von Span-, Faser-, OSB-, MDF- und Kunststoffkombiplatten zugrunde. 

Am Ausgang der kontinuierlich arbeitenden Presse: 
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15 



20 



25 



Plattenoberflachentemperatur in ° Celsius 
Plaltcnmittcnlcmpcratur in ° Celsius 
Dichte der Platte in kg/m 3 
Feuchte in Gewichtsprozent 



150 bis 170 
115 bis 120 
600 bis 800 
6,5 bis 7 



30 



Im Bereich der Befeuchtungsstrecke: 

Wasserspruhmenge in g/in 2 
Wassertemperalur in 0 Celsius 



« 115 bis 300 
» 20 bis < 100 



35 



In der Pragepresse: 



40 



Heizplattentemperatur in ° Celsius 
Plastifizierungs- und Pragedruck in N/mm 2 
Trocknungsdruck in N/mm 2 

Temperatur der Su*ukturbandobertlache in ° Celsius 
PlastiflzierpreBdauer in Sekunden 
Pragedruck-/Strukturierungsdauer in Sekunden 
Trocknungsdauer in Sekunden 

Zeitspanne fur den Pragevorgang in der Pragepresse in Sekunden 



140 bis 200 
0,5 bis 3 
1 bis 1,5 
120 bis 200 
Ibis 3 
4 
5 

12 bis 13 



45 



50 



Um die Dicke der Platte und die mechanischen Eigenschaften der Platte nicht zu vermindern, muB die Eiciwirkdauer 
bei hohem Druck so kurz wie moglich sein und ist nach Anspruch 11 dadurch gekennzeichnet, daB der spezifische 
Druckverlauf in der Pragepresse in Abhangigkeit von der Plattenoberflachentemperamr, welche sich aus der Plattentem- 
peratur und der Strukturbandtemperatur bzw. Heizplattentemperatur ergibt, eingestellt wird, wobei zuerst ein geringer 
Druck von maximal 0,5 N/mm 2 und einer Plattenoberflachentemperatur von 100°C wahrend einer Zeit von 1 bis 3 Se- 
kunden als Plastifizierungsphase eingestellt wird, anschlieBend ein Maximaldruck im Bereich von 2,6 bis 3 N/mm 2 in- 
nerhalb von 1 Sekunde nach tjberschreiten von 100°C Plattenoberflachentemperatur ausgeiibt wird, der solange aufrecht 
erhalten wird, bis in der Strukturierungsphase von 4 Sekunden die Plattenoberflachentemperatur 115°C uberschreitet und 
anschlieBend wird in einer Trocknungsphase von 5 Sekunden die Plattenoberflache bei einem spezifischen Druck von 1 
bis 1,5 N/mm 2 und einer Temperatur zwischen 125°C und 200°C getrocknet 

Dazu wird in der Plastifizierungsphase und in der Trocknungsphase ein Druck auf 0,5 N/mm 2 bzw. von 1-1,5 N/mm 2 
eingestellt. Die minimale Dauer in der Pragephase betragt dabei 3 Sekunden. Falls diese Zeit verkiirzt wird, kann keine 
dauerhafte Pragung erzeugt werden. Die Dauer der einzelnen Phasen muB in Abhangigkeit von der Plattenoberflachen- 
temperatur eingestellt werden. Die Heizplattentemperatur darf nicht Ober 200°C angehoben werden, da dann bei einem 
dunnen Strukturband (Dicke geringer 2 mm) die der Strukturband zugewandte Seite der Strands sehr schnell erwarmt 
und getrocknet wird, ohne daB die Strands in tiefer liegenden Schichten erwarmt und plastifiziert werden. 

Unter der Annahme, daB der kontinuierliche Plattenstrang in Abschnitte zu 7,3 m (24 Ft), 4,9 m (16 Ft) oder 2,4 m 



55 



60 



65 
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(8 Ft) aufgeteilt wird, ergeben sioh unter Berucksichugung der obigen Verfahrensparameter bei einer Durchlaufge- 
schwindigkeit von 0,6 mis eine Ausgestaltung des Systems in der Lange wie folgt: 



In die Pragepresse werden entweder zwei Platten mit einer Lange von 7,3 m oder drei Platten mit einer Lange von 

10 4,9 m gefahren. Dabei betragt der Plattentakt 22,8 Sekunden und die PreBzeit 12 Sekunden. Die Beschleunigungsstrecke 
wird bevorzugt als Riemenbahn ausgefuhrt 

In der Spriihwasserhaube sind zur gleichmaBigen Aufgabe des Wassers auf die Oberflachen der Flatten flachig gleich- 
maBig verteilt Spriihdusen angeordnet. Die aufgespruhte Menge wird je nach Temperatur der Plattenoberflache und Ab- 
sorptionsgeschwindigkeit im Bereich von 112 bis 300 g/m 2 iiber Pumpen zugefuhrt Dabei muB fiir eine konstante 

15 Spriihmenge pro m 2 Plattenoberflache die DurchfluBmenge entsprechend der Vorschubgeschwindigkeit angepaBt wer- 
den. Die Befeuchtungsstrecke wird bevorzugt so ausgeruhrt, daB die DurchfluBmenge auch fiir jede einzelne Spriihdiise 
eingestellt werden kann. Das Wasser wird bevorzugt auf eine Temperatur unterhalb der Verdampfungstemperatur < 
100°C vorgewarmt, um der heiBen Platte nicht unnotig Warme zu entziehen. Bei einer Strukturbandtemperatur Ober 
120°C zu Beginn des Pragens muB allerdings die Spriihwassertemperatur auf 20°C gesenkt werden. Unter Umstanden 

20 muB die Platte direkt vor der Pragepresse zusatzlich mit kalten Wasser bespriiht werden. 

Zwischen den Spriihdusen sollten durch zum Beispiel Gurnmilappen, unter die die Platten durchgezogen werden, si- 
cher gestellt werden, daB gebildete Tropfen zerteilt werden. Da es einige Sekunden dauert bis das Holz das aufgespriihte 
Wasser aufgenommen hat, ist es notwendig, daB die Lange der Bespriihungsstrecke so ausgefuhrt wird, daB vom Beginn 
des Aufspriihens des Spriihwassers bis zum ersten Druckaufbau in der Pragepresse mindestens 15, aber maximal 100 Se- 

25 kunden, vergehen. 

Die Prage- und Slrukturquah'tat wird unter anderein durch die Strukturbandteuiperdtur bei PlaUenkonlakt beeinfluBL 
Wcnn die Strukturbandtemperatur zu hoch ist und nicht schncll genug Druck auf die Platte aufgebracht werden kann, 
kann keine Pragung erzeugt werden, da das vom Holz aufgenommene Wasser zum Zeitpunkt des maximalen Druckes 
wieder verdampft ist Durch die Absenkung des Strukturbandes bei der Pressenoffnung gegeniiber der Heizplatte wird 

30 das Strukturband gekuhlt Das Strukturband kann vom Offnen bis zum SchlieBen der Pragepresse zusatzlich durch Ein- 
blasen von Luft oder befeuchteter Luft oder Wasser von der Pressenseite oder durch Offnungen in der Heizplatte auf un- 
ter 110° Celsius gekuhlt werden. 

Die Holzwerkstoffplatten haben nach der Herstellung in der konunuieriich arbeitenden Presse Dickentoleranzen von ± 
0,3 mm, wobei die Dickenschwankungen schon nach 20 cm iiber die Plattenbreite auftreten konnen. In dem Rattenbe- 

35 reich mit geringerer Dicke wird bei dem Einpragen des Eindruckes mittels einer nicht isobaren Druckverteilung iiber die 
PreBflache nur in bestimmten Bereichen der Oberflache ein geniigender Eindruck erzeugt Durch die Ausfuhrung der 
Pragepresse mit steifen Heizplatten und eines steifen, beweglichen, oberen Pressenholmes wird eine fast isobare Druck- 
verteilung erreicht Zusatzlich kann iiber ein PreBpolster ein Teil der Dickenunterschiede ausgeglichen werden. 

Die Plattenoberflache kann vor der Pragepresse mit einer Losung zum Fixieren der Struktur wie zum Beispiel Kleb- 

40 stoff bediist werden, wodurch die Dauerhafugkeit der eingepragten Struktur verbessert wird. Wahrend des Durchlaufes 
durch die Pragepresse wird der aufgespruhte Stoff fest, die eingepragte Struktur wird dadurch fixiert und somit wird sie 
durch Feuchte und Temperatureinfliisse weniger zerstort Als Klebstoff wird bevorzugt ein KondensauonskiebstofF wie 
zum Beispiel Hamstoff oder Phenolformaldehydbarz verwendet Die Kondensationsklebstoffe harten durch die Tempe- 
ratur- und Druckeinwirkung wahrend des Durchlaufens durch die Pragepresse aus. Die Auftragsmenge des Kondensati- 

45 onsklebstoffes betragt 10-80 g (Festharz) pro m 2 Plattenoberflache. 

Weitere vorteilhafte MaBnahmen und Ausgestaltungen des Gegenstandes der Erfindung gehen aus den Unteranspru- 
chen und der folgenden Beschreibung mit der Zeichnung hervor. 

Nach der Zeichnung besteht die Anlage in ihren Hauptteilen gemaB der Erfindung zur Durchfuhrung des \ferfahrens 
aus der konunuieriich arbeitenden Presse 1, in der der herauskommende Plattenstrang 6 unter EinfluB von Druck und 

50 Warme hergestellt wird, der mit Diagonalsagen ausgestatteten Aufteilvorrichtung 2, der Spriihwassereinrichtung 3, einer 
die aufgeteilten Platten 8 weiterfordemden Beschleunigungsvorrichtung 4 und der taktweise arbeitenden Pragepresse 5. 
Die Anlage besteht demnach aus der Plattenstrang-Aufteilstrecke A, der Befeuchtungsstrecke B, der Beschleunigungs- 
strecke C und dem Pragebereich D. 

Wie aus der Zeichnung ersichtlich kommt der noch heiBe Plattenstrang 6 in die Aufteilvorrichtung 2 und wird hier in 

55 vorgegebene Langsformate durch Diagonalsagen zu Platten 8 aufgeteilt Aus der Aufteilvorrichtung 2 werden die einzel- 
nen Platten 8 in und durch die Spriihwassereinrichtung 3 gefuhrt und hier mittels Spriihdusen 7, die durch Dampihauben 
19 abgedeckt sind, mit Wasser oder einem anderen geeigneten Mittel an einer oder beiden Oberflachen bespriiht Der 
Plattenstrang 6 und die Platten 8 werden dabei konunuieriich mit der Ilerstellungsgeschwindigkeit der kontinuierlich ar- 
beitenden Presse 1 durch die Aufieilvorrichtung 2 und durch die Spriihwassereinrichtung 3 gefordert. AnschlieBend wer- 

60 den die vom Plattenstrang 6 abgetrennten und befeuchteten Platten 8 in einem Beschickkorb (nicht dargestellt) gespei- 
chert bzw. mit Beschleunigungsbandern 21 und 22 in eine Mehretagenpresse oder eine Einetagen-Pragepresse bzw. in 
eine Zweietagen-Pragepresse (nicht dargestellt) gefordert und hier an einer oder an beiden Oberflachen strukturiert. Die 
Beschleunigungsbander 21 und 22 sind iiber Transportrollen 9 und mittels UmlenkroUen 14 umlaufend gefuhrt 

Eine Abwandlung des bisherigen Abiaufs kann darin bestehen, daB der Plattenstrang nach \feriassen der kontinuierlich 

65 arbeitenden Presse zunSchst die Befeuchtungsstrecke B durchlauft und anschlieBend in der Aufteilvorrichtung in ein- 
zelne Platten aufgeteilt wird. 

Im Ausfuhrungsbeispiel ist die Pragepresse 5 als Einetagen-Oberkolbenpresse ausgefuhrt Sie besteht aus dem oberen 
beweglichen Pressenholm 16, den unteren stationaren Pressenholm 15, an die die obere Heizplatte 11 und die untere 



5 



Befeuchtungsstrecke mit konstantem Vorschub 

Beschleunigungsstrecke und 

Pragepresse 



8 m, 
28 m 
14,75 m 
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Heizplatte 12 abgestutzt angebracht sind. An die obere Heizplatte 11 ist ein absenkbares und daran verspannbares Struk- 
tuiband 10 oder Sirukturblech 18 angeordnet. Urn die untere Heizplatte 12 und dem siationaren unteren Pressenholm 15 
ist das Beschickband 13, ggf. als Prageband ausgefuhrt, umlaufend um Umlenkrollen 14 gefuhrt. Das Beschickband 13, 
das Struktuiband 10 und/oder das Stmkturblech 18 konnen aus Metalldrahtgewebe gefertigt sein. Zum Abkiihlen des 
Strukturbandes 10, des Strukturbleches 18 und des Beschickbandes 13 mittels kalter Luft oder Wasser bzw. geeigneten 5 
andercn Kiihlungsmitteln, konnen Offhungen 20 in der Heizplatte 11 und/oder der Heizplatte 12 angebracht sein. 
In der Zeichnung ist weiter die aus der Pragepresse 5 kommende Strukturplatte 17 ersichtlich. 

Bezugszeichenliste DR 1236 

1 kontinuierlich arbeitende Presse 

2 Aufteilvorrichtung 

3 Spriihwassereinrichtung 

4 Beschleunigungsvorrichtung 

5 Pragepresse 

6 Plattenstrang 

7 Spriihdiisen 

8 Platte 

9 Transportrollen 

10 Strukturband 

11 Heizplatte oben 

12 Heizplatte unten 

13 Beschickband 

14 Umlenkrollen 

15 Pressenholm stationar 

16 Pressenholm beweglich 

17 Strukturplatte 

18 Stmkturblech 

19 Dampfhaube 

20 Offhungen 

21 Beschleunigungsband 

22 Beschleunigungsband 
A Plattenstrang- Aufteilstrecke 
B Befeuchtungsstrecke 
C Beschleunigungsstrecke 
D Pragebereich 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung von Holzwerkstoffplatten mit strukturierten Oberflachen, wie Spanplatten, Faserplat- 40 
ten, LVL-Platten und Schnitzelplatten insbesondere OSB-Platten, sowie Kunststoffplatten aus kombiniertem Anteil 
von Holz und Kunststoff als auch aus Kunststoff mit und ohne Verstarkungseinlagen mit strukturierten Oberflachen, 

bei dem aus einer Ausgangsmischung einer Streustation auf einem sich kontinuierlich bewegendem Streuband eine 
mit Bindemittel versetzte PreBgutmatte gebildet wird und die PreBgutmatte nach Uberfuhrung zwischen die Stahl- 
bander einer kontinuierlichen arbeitenden Presse unter Anwendung von Druck und Warme zu einem endlosen Plat- 45 
ten Strang verprefit und ausgehartet wird sowie abschlieBend einem Strukturierungsvorgang unterzogen wird, ge- 
kennzeichnet durch folgende Verfahrensschritte: 

a) der gerade fertiggestellte aus dem PreBvorgang freigegebene noch heiBe Plattenstrang wird in Aufteilvor- 
richtungen mittels einer oder mehrerer Diagonalsagen senkrecht zur Produktionsrichtung zu einzelnen Platten 
aufgeteilt (Strecke A), 50 

b) anschlieBend werden die abgetrennten heiBen Platten in eine Befeuchtungsstrecke B gefuhrt, darin an einer 
oder beiden Oberflachen mit Spriih wasser im Bereich von 112,5 g/m 2 bis 300 g/m 2 bespriiht, wobejveine Ab- 
kiihlung der Deckschichten und der Plattenoberfl achen auf 70° bis 1 00°C erfolgt, 

c) nachfolgend wird jede Platte vom Plattenstrang getrennt, in einer Beschleunigungsstrecke C auf eine ho- 
here Vorschubgeschwindigkeit im Vergleich zur Vorschubgeschwindigkeit der kontinuierhch arbeitenden 55 
Presse beschleunigt, in die Pragepresse gefordert und dort abgelegt, 

d) anschlieBend wird die Pragepresse geschlossen und die gewiinschte Struktur in die Platte unter Druck ein- 
gepragt, wobei wahrend der Pressung die Plattenoberflache auf mindestens 125°C erwarmt wird und die ma- 
ximale Heizplattentemperatur 200°C betragt und 

e) nachfolgend wird die strukturierte Platte aus der Pragepresse getordert und mit einer neuen befeuchteten 60 
Platte beschickt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Plattenstrang in und durch die Aufteilvorrichtung 
sowie die abgetrennten Platten durch die Befeuchtungsstrecke kontinuierlich mit der Herstellungsgeschwindigkeit 
der kontinuierlich arbeitenden Presse gefordert werden. 

3. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB zwei oder mehrere abgetrennte Platten 65 
gleichzeitig die Befeuchtungsstrecke B durchlaufen, beschleunigt werden und in die Pragepresse befbrdert werden. 

4. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die abgetrennten und befeuchteten Platten 
in einem Beschickkorb gespeichert bzw. mit Beschleunigungsbandern gefordert werden und in einer Mehretagen- 
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presse, in einer Einetagen- oder in einer Zweietagen-Pragepresse strukturiert werden. 

5. Verfahren nach einem oder rnehreren der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Plattenstrang nach 
Verlassen der kontinuierlich arbeitenden Presse zunachst die Befeuchtungsstrecke B durchlauft und anschlieBend in 
der Aufteilvorrichtung in einzelne Platten aufgeteilt wird. 
S 6. Verfahren nach einem oder rnehreren der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB das Spruhwasser mit 

einer Temperatur von 20°C bis < 100°C aufgebracht wird. 

7. Verfahren nach einem oder rnehreren der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB der Strukturierungs- 
vorgang in der Pragepresse mindestens 10 Sekunden vorzugsweise 12 Sekunden dauerl, wobei ein maximaler spe- 
zifischer Druck von 3 N/mm 2 und eine Heizplattentemperatur im Bereich von 140 bis 200°C angewendet wird. 
10 8. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen Beginn des Aufspriihens des 

Spriihwassers bis zum ersten Druckaufbau in der Pragepresse auf die Platte innerhalb von mindestens 15 und maxi- 
mal 100 Sekunden vergehen. 

9. Verfahren nach einem oder rnehreren der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB ein Strukturband, wel- 
ches unter die obere Heizplatte gespannt ist, beim Offhen der Pragepresse entspannt und damit abgesenkt und beim 

is SchlieBen gespannt wird. 

10. Verfahren nach einem oder rnehreren der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB das Strukturband 
vom Offhen bis zum SchlieBen der Pragepresse durch Einbiasen von Luft oder befeuchteter Luft oder Wasser auf 
untcr 1 1 0°C gektihlt wird 

11. Verfahren nach einem oder rnehreren der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB der spezifische 
20 Druckverlauf in der Pragepresse in Abhangigkeit von der Plattenoberflachentemperatur, welche sich aus der Plat- 
ten temperatur und der Stnjktiirbandtemperatur bzw. Heizplattentemperatur ergibt, eingestellt wird, wobei zuerst ein 
gcringer Druck von maximal 0,5 N/mnr und einer Plattenoberflachentemperatur von 100°C wahrend einer Zeit von 
1 bis 3 Sekunden als Plastifizierungsphase eingestellt wird, anschlieBend ein Maximaldruck im Bereich von 2, 6 bis 
3 N/mm 2 innerhalb von 1 Sekunde nach Uberschreiten von 100°C Plattenoberflachentemperatur ausgeubt wird, der 

25 solangc aufrecht erhalten wird, bis in der Strukturierungsphase von 4 Sekunden die Plattenoberflachentemperatur 

1 15°C ubcrschreilel und anschlieBend wird in einer Trocknungsphase von 5 Sekunden die Plallenoberflache bei ei- 
nem spezifischen Druck von 1 bis 1,5 N/mm 2 und cincr Temperatur zwischen 125°C und 200°C getrocknet 

12. Verfahren nach einem oder rnehreren der Anspruche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die nach unten wei- 
sende Plattenoberflache der aufgeteilten Platte mit 112 bis 300 g/m 2 bespriiht wird. 

30 13. Verfahren nach einem oder rnehreren der Anspruche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB die Plattenoberfla- 

chen vor der Pragepresse mit einer Losung zum Fixieren der Struktur wie zum Beispiel ein Klebstoff aus Hamstoff- 
oder Phenolformaldehydharz mit einer Auftragsmenge von 10-80 g Feststoff pro m 2 Plattenoberflache bediist wer- 
den. 

14. Verfahren zur Steuerung des Verfahrensablaufes der kontinuierlichen arbeitenden Herstellungspresse mit der 
35 kontinuierlich arbeitenden Pragepresse zur zeitweisen Produktion einer glatten oder einen strukturierten Platte, ins- 

besondere nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB die Verfahrensablaufe beider Pressen in einem S ynchron- 
lauf so aufeinander abgestimmt sind, daB einmal die kontinuierlich arbeitende Presse allein im Betrieb ist fur eine 
Platte mit glatten Oberflachen und ein zweitesmal sowie abwecbselnd fur eine strukturierte Oberflache beide Pres- 
sen, das heiBt, daB bei der AuBerbetriebnahme der Strukturierung die Bespriihung abgeschaltet wird und die Platten 
40 durch die gebffnete Pragepresse transporter! werden und daB bei der Wiederinbetriebnahme des Strukturierungs- 

vorganges zunachst die Spruheinrichtung zugeschaltet wird. 

15. An 1 age zur Herstellung von strukturierten Platten, bestehend aus einer Streustarion, einer kontinuierlich arbei- 
tenden Presse und einer Strukturierungspresse zur Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nach der kontinuierlich arbeitenden Presse (1) eine taktweise arbeitende Pragepresse (5), ausgefiihrt 

45 als Oberkolbenpresse, angeordnet ist, und daB zwischen der kontinuierlich arbeitenden Presse (1) und der Prage- 

presse (5) eine oder mehrere, jeweils mit einer Diagonalsage ausgestattete, Aufteilvorrichtungen (2), eine Befeuch- 
tungsstrecke (B) mit Spruhwassereinrichtung (3) und iiberdachter Dampfhaube (19) sowie eine Beschleunigungs- 
strecke (C) mit Beschleunigungsbandern (21, 22) vorgesehen sind, wobei urn den unteren Pressenholm (15) der Pra- 
gepresse (5) bzw. uber den unteren Heizplatten (12) ein Beschickband (13) gefuhrt und unter den oberen Heizplat- 

50 ten (11) ein Strukturband (10) gespannt ist. 

16. Pragepresse fur die Anlage nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daB das Beschickband (13) ein Sieb- 
band mit oder ohne Struktur ist. 

17. Pragepresse nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daB das Beschickband (13) ein Stahlband ist und mit- 
tels Umlenkrollen (14) um den stationaren Pressenholm (15) umlaufend gefuhrt ist 

55 18. Pragepresse nach Anspruch 16 und 17, dadurch gekennzeichnet, daB in der oberen Heizplatte (11) Offhungen 

(20) angebracht sind, durch die Luft, befeuchtete Luft oder Wasser zum Kuhlen des Strukturbandes (10) durchleit- 
bar ist. 

19. Pragepresse nach den Anspriichen 16 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen Strukturband (10) und der 
oberen Heizplatte (11) ein PreBpolster angeordnet ist 
60 20. Pragepresse nach den Anspriichen 16 bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB anstatt des Strukturbandes (10) ein 

Strukturblech (18) vorgesehen ist. 

21. Pragepresse nach den Anspriichen 16 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB das Strukturband (10) bzw. das 
Strukturblech (18) aus einem Metalldrahtgewebe gefertigt ist 
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